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@ Falschdrall-Texturiermaschine 

(57) Die Erfindung betrifft eine Falschdrall-Texturiermaschi- 
ne, bei der die Faden in einer Vielzahl von Bearbeitungs- 
stelien texturiert werden. Hierbei wird der Faden in einer 
der Bearbeitungsstellen durch me h re re Lieferwerke ge- 
fordert. Die Lieferwerke sind dabei ais vom Faden teilwei- 
se umschlungene Forderrollen ausgebildet, die jeweils 
mit einem Antrieb verbunden sind und unabhangig von 
benachbarten Forderrollen einer Bearbeitungsstelie und 
unabhangig von benachbarten Forderrollen benachbarter 
Bearbeitungsstellen antreibbar sind. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Falschdrall-Texturiermaschine 
fiir synthetische Faden, die auch Gegenstand des Hauptpa- 
tentes . . .. (Patentanmeldung Az: P 196 52 620.5) (Bag. 
2359) ist. 

Derartige Falschdrall-Texturiermaschinen weisen eine 
Vielzahl von Bearbeitungsstellen - ublicherweise bis zu 216 
Bearbeitungsstellen - auf, die in Maschinenlangsseite ne- 
beneinander angeordnet sind. Hierbei weist jede der Bear- 
beitungsstellen ein erstes Lieferwerk und ein zweites Liefer- 
werk auf. Das erste Lieferwerk zieht den Faden von einer 
Vorlagespule ab und fordert ihn in eine Falschdrallzone. Das 
zweite Lieferwerk zieht den Faden aus der Falschdrallzone 
und fordert ihn zu einer Aufwickeleinrichtung. 

Wie beispielsweise aus der DE 33 24 243 bekannt, wer- 
den die Lieferwerke der Bearbeitungsstellen durch einen 
Antriebsmotor angetrieben, wobei dir ersten Lieferwerke 
und die zweiten Lieferwerke getrieblich miteinander gekop- 
pelt sind. Die Lieferwerke benachbarter Bearbeitungsstellen 
werden hierbei durch durchgehende Antriebswellen gebil- 
det. 

Bei einer derartigen Anordnung konnen bei einem Faden- 
bruch die an den Lieferwerken auftretenden Wicklerbildun- 
gen entweder nur durch Abschaltung der gesamten Ma- 
schine oder nur auBerst schwierig bei laufenden Antriebs- 
wellen entfernt werden. Desweiteren stellt sich bei dem 
Neuanlegen eines Fadens in einer Bearbeitungsstelle das 
Problem, daB der Faden an Lieferwerke angelegt werden 
muB, die eine hohe fiir die Bearbeitung erforderliche Forder- 
geschwindigkeit aufweisen. 

DemgemaB ist es Aufgabe der Erfindung, eine Falsch- 
drall-Texturiermaschine der eingangs genannten Art derart 
weiterzubilden, daB jede Bearbeitungsstelle unabhangig von 
den benachbarten Bearbeitungsstellen auf einfache Weise 
bedienbar ist. 

Ein weiteres Ziel der Erfindung liegt in einer besonders 
den Faden schonenden Anlegemoglichkeit. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die Merk- 
male des Anspruchs 1 gelost. 

Die Erfindung wurde auch nicht dadurch nahegelegt, daB 
es bei Lufttexturiermaschinen zur Herstellung von Schlin- 
gengam iiblich ist, die Lieferwerke durch Einzelantriebe an- 
zutreiben, wie aus der DE 36 23 370 bekannt ist. Derartige 
Maschinen weisen keine Falschdrallzone auf, so daB ein re- 
lativ kurzer Fadenlauf zwischen der Vorlagespule und der 
Aufwickeleinrichtung realisiert werden kann. Die Liefer- 
werke werden dabei zu in Reichweite der Bedienperson an- 
geordneten Modulen mit einem oder mehreren Antrieb/en 
zusammengefaBt. Die dabei eingesetzten Galetten oder 
Riemchenlieferwerke besitzen jedoch auch den Nachteil, 
daB ein gerissener Faden zu einer aufwendig zu entfernen- 
den Wicklerbildung fuhrt. 

Die erfindungsgemaBe Falschdrall-Texturiermaschine 
zeichnet sich dadurch aus, daB die Lieferwerke durch eine 
Forderrolle gebildet werden. Hierbei wird die erforderliche 
Transportgeschwindigkeit auf den Faden durch Reibkrafte 
ubertragen. Der Faden umschlingt hierzu die Forderrolle in 
Umfangsrichtung teilweise, wobei der Faden quer zu seiner 
Laufrichtung hin und her ausgelenkt wird, so daB sich eine 
zick-zack-formige Fadenlaufspur am Umfang der Forder- 
rolle einstellt. Durch diese zick-zack-formige Fadenlaufspur 
am Umfang werden die Reibkrafte am Faden so weit erhoht, 
daB das Gleiten des Fadens auf der Umfangsflache verhin- 
dert wird. AuBerdem fuhrt die zick-zack-formige Fadenlauf- 
spur dazu, daB sich nur ein gespannter Faden auf die Um- 
fangsflache der Forderrolle legt, da der Gleitwiderstand an 
dem Umlenkpunkt der Fadenlaufspur uberwunden werden 



muB. Bei einem gerissenen Faden wird sich daher kein fe- 
ster Wickel auf der Umfangsflache der Forderrolle bilden. 
Der Faden wird sich am Umfang auBerhalb der Fadenlauf- 
spur aufwickeln und kann somit leicht entfernt werden. 

5 Gegeniiber dem Hauptpatent (P 1 96 52 620.5) hat 

sich gezeigt, daB die Kopplung der Lieferwerke gleichen 
lyps keine Einstellungsveranderung pro Bearbeitungsstelle 
zulaBt. 

Die Forderroilen sind jeweils unabhangig voneinander 
10 und unabhangig von den benachbarten Bearbeitungsstellen 
antreibbar, so daB jede Bearbeitungsstelle individuell ge- 
steuert werden kann. Hierdurch konnen besonders vorteil- 
haft die sogenannten Sympathie-Fadenbriiche vermieden 
werden. Ein Sympathie-Fadenbruch liegt vor, wenn der Fa- 
15 denbruch an einer Bearbeitungsstelle einen oder weitere Fa- 
denbriiche benachbarter Bearbeitungsstellen zur Folge hat. 
Mit der erfindungsgemaBen Texturiermaschine wird somit 
eine hohe ProzeBsicherheit sowie ein minimaler Fadenaus- 
schuB erreicht. 

20 Selbst bei der Aufstellung einer erfindungsgemaBen 
Falschdrall-Texturiermaschine fuhren Ruchtungsfehler am 
Boden zu keinerlei Beeinflussung der Lieferwerke. 

Bei einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel sind die For- 
derroilen kuppelbar und/oder losbar mit den jeweiligen An- 

25 trieben verbunden. Somit ist bei einer Wicklerbildung die 
Forderrolle auf einfache Weise aus der Bearbeitungsstelle 
zu entfemen und durch eine neuwertige Forderrolle zu erset- 
zen. Damit verkurzen sich die Ausfallzeiten erheblich. 
Die Antriebe der Forderroilen sind bevorzugt als elektri- 

30 sche Motoren ausgefuhrt, die durch Einzelumrichter oder 
Gruppenumrichter ansteuerbar sind. 

Die Motoren sind dabei iiber eine Steuereinrichtung mit- 
einander verbunden, so daB die Fordergeschwindigkeiten 
der Lieferwerke einer Bearbeitungsstelle auf das zur Ver- 

35 streckung des Fadens erforderliche Drehzahlverhaltnis ein- 
gestellt bleibt. Dadurch laBt sich auch jedes beliebige Dreh- 
zahlverhaltnis zwischen den Lieferwerken realisieren. 

Bei einem weiteren bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel ist 
die Steuereinrichtung mit einem Fadenzugkraftsensor ver- 

40 bunden, der innerhalb der Falschdrallzone angeordnet ist. 
Dadurch laBt sich die fur den ProzeB erforderliche Faden- 
zugkraft mittels der Forderroilen beeinflussen. Dies ist be- 
sonders von Vorteil, wenn nach langerer Betriebs zeit auf- 
grund von VerschleiBerscheinungen an den fadenfuhrenden 

45 Teilen die fur den ProzeB erforderliche Fadenzugkraft auf 
ein unzulassiges Niveau angestiegen ist. Zudem konnen 
hiermit speziell Prozesse mit sehr geringem Niveau der Fa- 
denzugkraft gefahren werden. Bei einem Fadenbruch kann 
hiertiber auch eine vorteilhafte Abschaltung der Forderrolle 

50 erfolgen. 

Um bei ProzeBbeginn beim Fadenanlegen keine Faden- 
spannungsspitze in dem Faden zu erzeugen, ist es besonders 
vorteilhaft, wenn die Forderroilen einer Bearbeitungsstelle 
beim Anlegen im wesentlichen die gleiche Fordergeschwin- 
55 digkeit aufweisen. Somit wird ein sicheres Fadenanlegen 
bewirkt. 

Bei einem weiteren besonders vorteilhaften Ausfuhrungs- 
beispiel der erfindungsgemaBen Texturiermaschine ist die 
Forderrolle mittels einer Anlegevorrichtung bedienbar. 

60 Hierdurch konnen kurze Fadenlaufe in der Maschine reali- 
siert werden. Die Forderroilen konnen in der Maschine an 
Stellen plaziert werden, die von der Bedienperson nur mit 
Hilfseinrichtungen erreichbar ist. Ein weiterer Vorteil ist da- 
durch gegeben, daB der Faden mit moglichst wenig Umlen- 

65 kungen gefuhrt werden kann, so daB eine schonende Faden- 
behandlung mit wenig Reibstellen moglich wird, 

Bei einer vorteilhaften Weiterbildung der erfindungsge- 
maBen Falschdrall-Texturiermaschine ist die Forderrolle 
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fest mit einern hohenverstellbaren Anlegearm der Anlege- 
vorrichtung verbunden und wird mittels dem hohenverstell- 
baren Anlegearm zwischen einer Bedienposition und einer 
Betriebsposition verstellt. Dadurch wird erreicht, daB der 
Faden bei ProzeBbeginn durch eine Bedienperson angelegt 
werden kann, was die Anlegesicherheit erhoht. Desweiteren 
ist bei einer Wicklerbildung an der Forderrolle ein Aus- 
tausch der Forderrolle oder das Entfernen der Fadenreste in 
der Bedienposition ohne Hilfsmittel durch die Bedienperson 
durchfuhrbar. 

Die Fadenfuhrung an der Forderrolle kann derart gestaltet 
sein, daB Umschlingungswinkel von groBer 180° an der For- 
derrolle realisierbar sind, ohne daB eine wesentliche Faden- 
zugkrafterhohung im Faden entsteht. Der Faden laBt sich 
weitestgehend fadenzugkraftneutral durch derartige Forder- 
rollen umlenken. Dies ist besonders von Vorteil, um kom- 
pakte Maschinenaufbauten zu realisieren. Es lassen sich da- 
durch Maschinenkomponenten zu einzelnen Modulen zu- 
sammenfassen. 

Eine besonders vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung 
ist nach dem zweiten Lieferwerk mit einem zweiten Heizer 
und einem als Forderrolle ausgebildeten dritten Lieferwerk 
ausgefiihrt. Damit ist die FalschdraU-Texturiermaschine ins- 
besondere zum Texturieren von Polyester-Gam geeignet. 
Die Warmenachbehandlung des Fadens erfolgt hierbei in 
dem zweiten Heizer, wobei die Fadenzugkraft von dem 
Drehzahlverhaltnis der Forderrollen vor und hinter dem 
Heizer abhangt. 

Eine weitere bevorzugte Ausfuhrungsform der Falsch- 
drall-Texturiermaschine weist zu jeder Bearbeitungsstelle 
Einzelantriebe auf. Damit wird eine hohe Flexibility hin- 
sichtlich der Garnbearbeitung und der Maschinenanordnung 
• ? erreicht. In der Aufwickeleinrichtung werden die Changie- 
•* rung und die Reibrolie jeweils iiber Einzelantriebe, vorzugs- 
weise umrichtergesteuerte elektrische Motoren, angetrie- 
" ben. Ebenso ist der Falschdraller mit einem elektrischen 
- Einzelantrieb ausgestattet. 

Weitere vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind 
* in den Unteranspruchen definiert. 

Unter Hinweis auf die beigefugten Zeichnungen sind ei- 
nige Ausfuhrungsbeispiele naher beschrieben. 

Es stellen dar: 

Fig. 1 eine schematische Ansicht einer erfindungsgema- 
Ben Falschdrall-Texturiermaschine; 

Fig. 2 und 3 weitere Ausfuhrungsbeispiele der erfin- 
dungsgemaBen Falschdrall-Texturiermaschine; 

Fig. 4 bis 6 ein als Forderrolle ausgefuhrtes Lieferwerk. 

Die Falschdrall-Texturiermaschine nach Fig. 1 besteht 
aus einem Gattergestell 2, einem ProzeBgestell 3 und einem 
Wickelgestell 1. Zwischen dem ProzeBgestell 3 und dem 
Wickelgestell 1 ist ein Bediengang 5 gebildet. Auf der zum 
Bediengang 5 gegenuberhegenden Seite des Wickelgestells 
1 ist das Gattergestell 2 mit Abstand zum Wickelgestell 1 
angeordnet. Zwischen dem Wickelgestell 1 und dem Gatter- 
gestell 2 wird somit ein Doffgang 6 gebildet. 

Die Falschdrall-Texturiermaschine weist in Langsrich- 
tung - in der Figur ist die Zeichnungsebene gleich der Quer- 
ebene - eine Vielzahl von Bearbeitungsstellen auf fur je- 
weils einen Faden pro Bearbeitungsstelle. Die Aufwickel- 
einrichtungen nehmen eine Breite von drei Bearbeitungs- 
stellen ein. Daher sind jeweils drei Aufwickeleinrichtungen 
9 - hierauf wird spater eingegangen - in einer Saule iiber- 
einander im Wickelgestell 1 angeordnet. 

Jede Bearbeitungsstelle weist eine Vorlagespule 7 auf, auf 
der ein thermopiastischer Faden 4 aufgewickelt ist. Der Fa- 
den 4 wird iiber einen KopfFadenfuhrer 12 und eine Um- 
lenkrolle 11 unter einer gewissen Spannung durch das erste 
Lieferwerk 13 abgezogen. 
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Im Fadenlauf vor dem ersten Lieferwerk 13 ist ein Faden- 
schneider 14 angeordnet. Durch den Fadenschneider 14 
kann der Faden gekappt werden, wenn im ProzeBverlauf 
zwischen dem ersten Lieferwerk 13 und der Aufwicklung 
5 Storungen auftreten. 

In Fadenlaufrichtung hinter dem ersten Lieferwerk 13 be- 
findet sich ein erster, langgestreckter Heizer 18, durch wel- 
chen der Faden 4 lauft, wobei der Faden auf eine bestimmte 
Temperatur erwarmt wird. Der Heizer konnte als Hochtem- 
10 peraturheizer aufgefuhrt sein, bei dem die Heizoberflachen- 
ternperatur iiber 300°C liegt. Ein derartiger Heizer ist bei- 
spielsweise aus der EP 0 412 429 (Bag. 1720) bekannt. In- 
soweit wird auf diese Dnickschrift Bezug genommen. 
Hinter dem Heizer 18 befindet sich ein Kuhlschiene 19. 
15 Hierbei sind der Heizer 18 und die Kuhlschiene 19 in einer 
Ebene hintereinander derart angeordnet, daB sich ein im we- 
sentlichen gerader Fadenlauf einstellt. Hinter der Kuhl- 
schiene 19 befindet sich ein schematisch dargestellter 
Falschdraller 20. Dieser Falschdraller 20 kann als Friktions- 
20 scheibenaggregat mit Einzelmotorantrieb nach 
EP 0 744 480 (Bag. 2322) ausgebildet sein. 

Im AnschluB an den Falschdraller 20 dient ein zweites, 
weiteres Lieferwerk 21 dazu, den Faden 4 sowohl iiber den 
Heizer 18 als auch die Kuhlschiene 19 zu ziehen. In Faden- 
25 laufrichtung hinter dem zweiten Lieferwerk 21 befindet sich 
ein zweiter Heizer 22 (Set-Heizer). Dieser Set- Heizer kann 
als gekrummtes Heizrohr ausgebildet sein, welches von ei- 
nem Heizmantel umgeben ist, wobei das Heizrohr von au- 
Ben mit Dampf auf eine bestimmte Temperatur erwarmt 
30 wird. Der Set-Heizer 19 konnte wie der erste Heizer 18 auch 
als Hochtemperaturheizer ausgefuhrt sein. 

An den zweiten Heizer 22 schlieBt sich in Fadenlaufrich- 
tung ein Ausgleichsrohr 29 nahtlos an, wie aus der 
EP 0 595 086 (Bag. 2045) bekannt ist. Dadurch wird er- 
35 reicht, daB der Faden 4 die Atmosphare des Heizers 22 in 
das Ausgleichsrohr 29 transportiert. In der Knickstelle zwi- 
schen dem Heizer 22 und dem Ausgleichsrohr 29 befindet 
sich der Fadenfuhrer 28. 

Am Ausgangsende des Ausgleichsrohres 29 befindet sich 
40 ein weiteres drittes Lieferwerk 23. Davor oder dahinter be- 
findet sich eine Praparationseinrichtung (nicht gezeigt), die 
den Faden 4 vor Einlauf in eine Aufwicklung 9 repariert. In 
der Aufwickeleinrichtung 9 wird der Faden auf eine Auf- 
wickelspule 25, die von einer Reibrolie 24 am Umfang an- 
45 getrieben wird, aufgewickelt. Vor der Reibrolie 24 befindet 
sich eine Changiervorrichtung 26, mittels welcher der Faden 
4 an der Aufwickelspule 25 hin- und hergefuhrt und auf die- 
ser als Kreuzwicklung aufgewickelt wird. 

Bei den erfindungsgemaBen Falschdrall-Texturiermaschi- 
50 nen kann man unterhalb des zweiten Heizers 22 statt des 
Ausgleichsrohres 29 zunachst anstelle des Fadenfiihrers 28 
das dritte Lieferwerk 23 anordnen und sodann eine Tangel- 
duse und danach ein weiteres Lieferwerk vorsehen. Dadurch 
wird es moglich, den behandelten Faden mit einstellbarer 
55 Fadenzugkraft in der Tangeldiise durch Aufblasen von Luf t 
zu verwirbeln und die Filamente miteinander zu vermi- 
schen. 

Ober dem Ausgleichsrohr 29 befindet sich eine Plattform 
27, die als Bediengang 5 dient. Der Bediengang 5 wird zwi- 
60 schen dem ProzeBgestell 3 und dem Wickelgestell 1 gebil- 
det. Oberhalb des Bedienganges 5 ist die Kuhlschiene 19 an- 
geordnet, die sich im wesentlichen auf dem ProzeBgestell 3 
abstiitzt. In dem ProzeBgestell sind entsprechend dem Fa- 
denlauf der Falschdraller 20, das zweite Lieferwerk 21 und 
65 der zweite Heizer 22 angeordnet. Das ProzeBgestell zeichnet 
sich also dadurch aus, daB sich an ihm lediglich solche Ma- 
schinenteile befinden, welche der Fadenbehandlung dienen. 
An dem Wickelgestell 1 ist im oberen Bereich auf der 
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vom Bediengang 5 abgewandten Seite das erste Lieferwerk 
13 unmittelbar vor dem Eingang des ersten Heizers 18 ange- 
ordnet. Der erste Heizer 18 sttttzt sich wiederum auf dem 
Aufwickelgestell 1 ab. Entsprechend dem Fadenlauf ist am 
unteren Ende des Wickelgestells das dritte Lieferwerk 23 in 5 
dem Wickelgestell 1 befestigt. Im ubrigen sind die Aufwik- 
kelemnchtungen 9 in dem Wickelgestell 3 angeordnet 

Die Aufwtckeleinrichtung 9 weist einen Spulenspeicher 8 
auf der zur Aufhahme der voUen Spule dient, wenn auf der 
Aufspuleinrichtung eine voile Aufwickelspule 25 erzeugt 10 
worden ist. Zur Abnahme der vollen Spule 25 wird der Spin- 
deltrager verschwenkt und die voile Spule auf eine AbroU- 
bahn abgelegt. Die Abrollbahn ist Teil des Spulenspeichers 
8. Auf der Abrollbahn wartet die voue Spule 25 bis zum Ab- 
transport. Deswegen ist die Abrollbahn des Spulenspeichers 15 
8 auf der Seite des Wickelgestells 1 angeordnet, welche zu 
dem Doffgang 6 benachbart und vom Bediengang 5 abge- 
kehrt ist. Der Doffgang 6 erstreckt sich langs des Wickelge- 
stells 1 und wird zwischen dem Gattergestell 2 und dem 
Wickelgestell 1 gebildet. Er dient der Abnahme der vollen 20 
Spulen, die auf dem Spulenspeicher 8 warten. Femer ist ie- 
der Aufspuleinrichtung 9 eine Hulsenzufuhreinrichtung 10 
zugeordnet, die im einzelnen nicht mehr beschrieben ist Es 
handelt sich urn einen Hulsenspeicher, auf dem mehrere 
Leerhulsen zwischengespeichert werden. Wenn auf dem 25 
Spindeltrager eine Aufwickeleinrichtung 9 eine voUe Spule 
erzeugt und die voile Spule auf dem Spulenspeicher abge- 
legt worden ist, wird jeweils eine Leerhulse dem Spindeltra- 
ger zugefuhrt und darauf befestigt. 

Die Lieferwerke 13, 21 und 23 sind hierbei als je eine 30 
ForderroUe 30 ausgefiihrt, die auf ihrem Umfang eine zick- 
zack-fdrmige FadenlaufHUe 31 aufweist, wie nachfolgend 
in der Beschreibung zu den Fig. 4 bis 6 beschrieben ist Ei- 
ner BearbeitungssteUe sind die Foraerrollen 30.1, 30.2 und 
303 zugeordnet. Die Foiderrollen 30 werden jeweils mittels 35 
einem elektnschen Einzelantrieb 46 angetrieben 

Die ForderroUe 30.1 sowie der Antrieb 46.1 sind iiber 
eine Halterung 15 mit einem Anlegearm 16 verbunden An 
dem Anlegearm ist hierbei ebenfaUs ein im Fadenlauf vor 
der Forderrolle 30.1 angeordneter Fadenschneider 14 befe- 40 
stigt. Der Anlegearm 16 ist mit einem Schlitten 32 verbun- 
den. Der Schlitten 32 wird durch einen Linearantrieb ent- 
lang der Fiihrung 33 zwischen einer - wie in Fig. 1 darge- 
steUt - Betriebsposition 34 und einer Bedienposition 35 be- 
wegt Somit kann der Faden bei ProzeBbeginn von einer Be- 45 
dienperson manuell an die ForderroUe 30.1 angelegt wer- 
den. AnschUeBend wird die ForderroUe 30.1 mittels der An- 
legevomchtung 17 in ihre Betriebsposition 34 verfahren 

Hierbei besteht jedoch auch die MogUchkeit, daB der An- 
trieb 46.1 ortsfest am MaschinengesteU befestigt ist. Die 50 
ForderroUen 30.1 waren dann in ihrer jeweiUgen Betriebs- 
posiUon kuppelbar mit dem Antrieb. 

In Fig. 2 ist schematisch der Querschnitt eines weiteren 
Ausflihrungsbeispiels der erfindungsgemaBen FalschdraU- 
lextunermaschine gezeigt. Hierbei sind die Einzelkompo- 55 
nenten der Maschine zu der in Fig. 1 gezeigten Maschine 
idenusch. Es wird insoweit auf die Beschreibung zu dem 
Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 1 Bezug genommen. Die 
Anordnung der Komponenten bei dem Ausfuhrungsbeispiel 
nach Fig. 2 flihrt zu einem abknickenden Fadenverlauf zwi- 60 
schen dem Heizer 18 und der Kiihlschiene 19. Der Faden- 
transport durch , die Maschine erfolgt durch die Lieferwerke 
13, 21 und 23. Hierbei wird der Faden 4 durch das erste Lie- 
ferwerk 13 von der Vorlagespule 7 abgezogen. Zwischen der 
Vorlagespule 7 und dem ersten Lieferwerk 13 ist eine Fa- 65 
denbremse 50 angeordnet, urn somit eine Mindest-Faden- 
zugkraft aufzubauen. 
Die Lieferwerke 13, 21 und 23 werden wiederum durch 



jeweils eine ForderroUe mit einer zick-zack-formigen Fa- 
denlaufspur am Umfang der Rolle gebildet. Hierbei sind vor 
und/oder hmter der ForderroUe 30 UmlenkroUen 11 ange- 
ordnet, urn den UmschUngungsgrad an der ForderroUe zu fi- 
xieren. Jede der ForderroUen 30 wird mittels eines elektri- 
schen Motors 46 angetrieben. Die elektrischen Motoren 46 
einer BearbeitungssteUe sind dabei mit einer Steuereinrich- 
tung 49 verbunden. Durch die Steuereinrichtung 49 werden 
den Antneben 46 die jeweiligen SoU-Foidergeschwindig- 
keiten der RoUen 30 aufgegeben. Das zwischen der F5rder- 
roUe 30.1 und 30^ eingesteUte Verstreckverhaltnis wird so- 
mit im wesentlichen konstant gehalten. 
» der Faden g e schwindigkeit besteht jedoch auch die 
Moghchkeit, die ForderroUen 30 in Abhangigkeit von der 
Fadenzugkraft zu steuem. Hierzu konnte ein Fadenzugkraft- 
sensor in oder hinter der Falschdrallzone angeordnet sein 
der seine Signale der Steuereinrichtung 49 aufgibt. 

v J 0 u 1 ? 8 ;, ^ ist ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel einer 
Falschdrall-Texturiermaschine gezeigt. Die Anordnung der 
Gestellteile sowie der Komponenten entspricht im wesenui- 
chen der Ausfiihrungsvariante nach Fig. 1. Somit wird auf 
die Beschreibung zu Fig. 1 Bezug genommen. 

Bei der Ausfuhrungsform der FalschdraU-Texturierma- 
schme nach Fig. 3 sind der zweite Heizer 22 und der erste 
Heizer 18 zu einem Heizermodul zusammengefaBt. Hierzu 
wird der Faden 4 nach Durchlauf des FalschdraUaggregates 
m dem Lieferwerk 21 um 360° umgelenkt. Hierbei wird der 
faden 4 von einem zusatzheben Lieferwerk 48 von dem 
zweiten Lieferwerk 21 abgezogen und zum zweiten Heizer 
22 gefordert. Die fiir die Warmenachbehandlung erforderU- 
che Fadenzugkraft wird zwischen dem Lieferwerk 48 und 
dem dntten Lieferwerk 23 eingesteUt. Der Faden 3 lauft so- 
dann von oben in die Aufwickeleinrichtung 9 ein 

Die Lieferwerke 13, 21, 48 und 23 werden durch die For- 
derroUen 30.1 bis 30.4 gebildet. Jede der ForderroUen 30 1 
bis 30.4 ist mit einem Antrieb 46.1 bis 46.4 verbunden Die 
Ansteuerung der Motoren 46 erfolgt wiederum Uber eine 
zentrale Steuereinrichtung (hier nicht gezeigt). 

DieFig. 4 bis 6 zeigen eine relativ einfache Ausfiihruns 
der erfindungsgemaBen Lieferwerke. Das Lieferwerk be- 
steht aus einer ForderroUe 30, auf deren Umfangsflache 36 
mehrere Fadenfuhrer 37 und 38 abwechselnd in Umfangs- 
ncntung mit gleichmaBigen Abstanden zueinander aufge- 
setzt sind. Die Fadenflihrer 37 sind mit ihien FuhrungskL- 
39 J*5 ^toseite 40 der FordeiroUe 30 zugeordnet. Die 
Fadenfuhrer 38 sind mit ihren Fahrungskanten 45 der ge- 
genuberliegenden Stimseite 41 der ForderroUe 30 zugeord- 
net Die Fuhrungskanten 39 und 45 benachbarter Fadenfuh- 
rerelemente sind versetzt zur Mittelebene 43 uberlappend 
ausgenchtet, so daB ein Faden, der die Fuhmngskanten39 
und 45 umschUngt, eine zick-zack-formige Fadenlaufspur 
31 am Umfang der ForderroUe 30 beschreibt. Wie in Fig 5 
zu erkennen ist, sind die Fuhrungskanten 39 und 45 der be- 
nachbarten Fadenfuhrerelemente derart ausgeformt, daB 
sich eine Kerbe 44 ausbildet, in der der zulaufende Faden 4 
gefangen wird und an den jeweiUgen Fuhrungskanten auf 
die Umfangsflache 36 der ForderroUe 30 abgleiten kann. 
Durch die mehrfache UmschUngung an den Fadenfiihrern 
37 und 38 wird somit eine Reibkraft erzeugt, die es ermog- 
hcht, den Faden mit einer vorUegenden Fordeigeschwindil- 
gSitet 1 Faden aUf dem RoUenu mf^g 

Die FQrderroUe ist auf das Ende einer AntriebsweUe 42 
aufgesteckt Hierbei ist die ForderroUe 30 iiber eine form- 
schlussige Steckverbundung fest mit der AntriebsweUe 42 
gekoppelt. Die Steckverbindung zwischen der ForderroUe 
30 und der AntriebsweUe 42 ist mittels eines Sicherungsrin- 
ges 47 gesichert. Dadurch laBt sich ein Auswechsem der 
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Forderrolle 30 mit geringem Aufwand durchftihren. 

Die Auslegung der Forderrollen 30 erfolgt so, daB die Fa- 
denzugkrafte, die in einer ProzeBstufe aufgebracht werden 
mussen, sicher iibertragen werden und ein Schlupf zwischen 
Faden 4 und Forderrolle 30 vermieden wird, um von Bear- 
beitungsstelle zu Bearbeitungsstelle gleiche Lieferverhalt- 
nisse als Voraussetzung fiir ein gutes Produktergebnis zu 
schaffen. Dies wird insbesondere auch dadurch erreicht, daB 
die Fadenlaufspur 31 auf einem geometrisch eindeutig fest- 
gelegten Durchmesser verlauft und dadurch von Lieferwerk 
zu Lieferwerk genau reproduzierbare Geschwindigkeit- und 
Verstreckverhaltnisse vorliegen. Als Parameter konnen da- 
bei der Rollendurchmesser, die Anzahl und damit die Tei- 
lung der Fadenfuhrungen auf dem Rollenumfang, die Rol- 
lenbreite und ferner durch den ausgewahlten Werkstofif der 
Fiihrungsflachen sowie durch die Anordnung der Forderrol- 
len im Fadenlauf der Umschlingungswinkel zwischen Fade- 
nein- und Fadenauslauf verandert werden. Unabhangig vom 
Fadenmaterial (Titer, Restverstreckung) lassen sich die Fa- 
denliefergeschwindigkeiten sowie die Fadeneingangsspan- 
nungen individuell an jeder Bearbeitungsstelle einstellen. 
Diese Einstellmoglichkeit ist insbesondere auch bei ProzeB- 
beginn zum Fadenanlegen von Vorteil, um Fadenspan- 
nungsspitzen im Faden zu vermeiden. 

Bezugszeichenliste 

1 Wickelgestell 

2 Gattergestell 

3 ProzeBgestell 

4 Faden 

5 Bediengang 

6 Doffergang 

7 Vorlagespule 

8 Spulenspeicher 

9 Aufwickeleinrichtung 

10 Hulsenzufuhreinrichtung 

11 UmlenkroUe 
: 12 Kopffadenfuhrer 

13 erstes Lieferwerk 

14 Fadenschneider 

15 Halterung 

16 Anlegearm 

17 Anlegevorrichtung 

18 erster Heizer 

19 Kuhlschienen 

20 Falschdraller 

21 zweites Lieferwerk 

22 zweiter Heizer, Set-Heizer 

23 drittes Lieferwerk 

24 Reibrolle 

25 Aufwickelspule 

26 Changiervorrichtung 

27 Plattform 

28 Fadenfuhrer 

29 Ausgleichsrohr 

30 Forderrolle 

31 Fadenlaufspur 

32 Schlitten 

33 Fuhrung 

34 Betriebsposition 

35 Bedienposition 

36 Umfangsflache 

37 Fadenfuhrer 

38 Fadenfuhrer 

39 Fuhrungskanten 

40 Stirnseite 

41 Stirnseite 



42 Antriebswelle 

43 Mittelebene 

44 Kerben 

45 Fuhrungskante 

46 Antrieb, Motor , 

47 Sicherungsring 

48 Lieferwerk 

49 Steuereinrichtung 

50 Fadenbremse 
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Patentanspriiche 

1. Falschdralltexturiermaschine zum Texturieren von 
thermoplastischen Faden mit einer Vielzahl von Bear- 

15 beitungsstellen, die jeweils eine Vorlagespule (7), ein 
erstes Lieferwerk (13), einen langgestreckten ersten 
Heizer (18), eine langgestreckte Kuhlschiene (19), ei- 
nen Falschdraller (20), ein zweites Lieferwerk (21) so- 
wie eine Aufwickeleinrichtung (9) umfaBt, 

20 wobei die Lieferwerke (13, 21) gernaB dem Hauptpa- 

tent (Patentanmeldung Az: P 1 96 52 620.5) durch 

jeweils eine vom Faden (4) in Umfangsrichtung tei- 
lumschlungene Forderrolle (30) mit zumindest einer 
zick-zack-formigen Fadenlaufspur (31) am Umfang 

25 gebildet werden und jede Forderrolle (30) mit jeweils 
einem Antrieb (46) verbunden ist, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

jede Forderrolle (30) einer Bearbeitungsstelle unab- 
hangig von benachbarten Forderrollen (30) der Bear- 
30 beitungsstelle und unabhangig von benachbarten For- 
derrollen benachbarter Bearbeitungsstellen antreibbar 
ist; 

2. Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet daB jede Forderrolle (30) kup- 

35 pelb ar und/oder losbar mit dem jeweiligen Antrieb (46) 
verbunden ist. 

3. Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 1 oder 
2, dadurch gekennzeichnet, daB die Antriebe als elek- 
trische Motoren (46) ausgefuhrt sind. 

40 4. Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Motoren (46) einer Be- 
arbeitungsstelle mit einer Steuereinrichtung (49) ver- 
bunden sind und unabhangig voneinander durch die 
Steuereinrichtung (49) ansteuerbar sind. 

45 5. Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Steuereinrichtung (49) 
mit einem Fadenzugkraftsensor verbunden ist, der in- 
nerhalb der Falschdrallzone angeordnet ist. 

6. Falschdralltexturiermaschine nach einem der An- 
50 spriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die For- 
derrollen (30) einer Bearbeitungsstelle beim Anlegen 
des Fadens (4) mit im wesentlicher gleicher Geschwin- 
digkeit angetrieben werden. 

7. Falschdralltexturiermaschine nach einem der An- 
55 spriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB eines der 

Forderrollen (30) einer Bearbeitungsstelle mittels einer 
hohenverstellbaren Anlegvorrichtung (17) derart be- 
dienbar ist, daB der Faden (4) bei ProzeBbeginn durch 
die Anlegevorrichtung (17) an die Forderrolle (30) ein- 
60 legbar ist. 

8. Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Forderrolle (30) fest mit einem hohenverstellbaren 
Anlegerarm (16) der Anlegevorrichtung (17) verbun- 
65 den ist und 

daB die Forderrolle (30) mittels dem hohenverstellba- 
ren Anlegearm (16) zwischen einer Bedienposition 
(35) und einer Betriebsposition (34) verstellbar ist. 
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9. Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB der Motor (46) der Forder- 
rolle (30) mit dem hohenverstellbaren Anlegearm (16) 
der Anlegevorrichtung (17) fest verbunden ist. 

10. Falschdralltexturiermaschine nach einern der An- 5 
spriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB zumin- 
dest eine der Forderrollen (30) einer Bearbeitungsstelle 
mit einem Umschlingunswinkel groBer/gleich 180° 
vom Faden (4) umschlungen ist. 

11. Falschdralltexturiermaschine nach einem der An- 10 
spriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB jede Be- 
arbeitungsstelle nach dem zweiten Lieferwerk (21) ei- 
nen zweiten Heizer (22) und ein als Forderolle (30) 
ausgebildetes drittes Lieferwerk (23) aufweist. 

12. Falschdralltexturiermaschine nach Anspruch 11, 15 
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen dem zweitem 
Lieferwerk (21) und dem zweiten Heizer (22) ein wei- 
teres als Forderrolle (30) ausgebildetes Lieferwerk (48) 
angeordnet ist. 

13. Falschdralltexturiermaschine nach einem der An- 20 
spriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB die Auf- 
wickeleinrichtung (9) und der Falschdraller (20) einer 
Bearbeitungsstelle durch Einzelantriebe angetrieben 
werden. 

25 
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